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ABSTRAK

TiO2 adalah salah satu industri yang memberikan manfaat besar bagi

perkembangan dunia industri di Indonesia. Permintaannya semakin meningkat

seiring dengan permintaan industri lain seperti industri cat, kertas, kain, dan

industri lainnya.

Pabrik ini direncanakan beroperasi selama 330 hari/tahun dan 24 jam/hari

dengan kapasitas produksi 120.000 ton/tahun. Proses yang digunakan adalah

proses sulfat dengan bahan baku ilmenit, asam sulfat, air, dan serbuk besi sebagai

reduktor pembantu. Berdasarkan tinjauan thermodinamika bahwa reaksi bersifat

eksothermis dan berjalan searah ke produk (irreversible). Secara umum, tahapan

proses produksi titanium dioksida yaitu : 1) Penyiapan bahan baku, 2)

Pembentukan Produk, 3) Pemurnian produk. Sebagai penunjang, unit utilitas

menyuplai kebutuhan air sebanyak 2.313,37 m3/hari, kebutuhan bahan bakar

100,24 ft3/hari, generator 1000 kW dan listrik sebanyak 640,75 kW.

Pabrik ini akan didirikan di provinsi Bangka Belitung. Pabrik ini didirikan

seluas 22.200 m2 dengan jumlah peerja 185 orang, sistem kerja shift dan non shift.

Dari evaluasi ekonomi diperoleh POS sebelum pajak 6,98%; POS setelah pajak

4,88%; ROI sebelum pajak 45,23%; ROI setelah pajak 31,66%; POT sebelum

pajak 1,81 tahun; POT setelah pajak 2,40 tahun; BEP 45,54%; SDP 17,97%; dan

DCF 10 tahun. Berdasarkan hasil evaluasi tersebut maka pabrik titanium doksida

dengan kapasitas 120.000 ton/tahun ini layak untuk didirikan.


